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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Packungen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum Herstellen von Packungen, insbesondere Ziga- 
rettenpackungen. Ein Wechsel des Packungstyps macht 
es erforderlich, dalS das Bedienungspersonal das korrek- 
te, dem neuen Packungstyp zugeordnete Verpackungs- 
material sorgfaltig bereitstellt. In der Praxis ist dieser Ma- 
terialwechsel haufig fehlerhaft. Die Erfindung vermeidet 
Fehler beim Wechsel des Packungstyps, indem das Ver- 
packungsmaterial anhand von Markierungen, die Verpak- 
kungsmaterial unterschiedlicher Ausfiihrung zugeordnet 
und am Verpackungsmaterial und/oder dessen Trager, 
insbesondere an einem Bobinenkern der Bobine, und/ 
oder Verpackung vorgesehen sind, identifiziert und hin- 
sichtlich korrekter Zuordnung zum herzustellenden Pak- 
kungstyp uberpruft wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum HersteUen von 
Packungen, insbesondere Zigarettenpackungen, unter Ver- 
wendung von Verpackungsmaterial, namlich vorgefertigten 
Zuschnitteti, als Bobine gewickelten Materialbahnen und/ 
oder von diesen Materialbahnen abgetrennten Zuschnitteti, 
zum Umhullen von Packungsinhalt. Weiterhia betrifft die 
Erfindung eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des \ferfah- 
rens. 

In dcr Vcrpackungstcchnik, insbosondorc bci dcr Hcrstcl- 
lung von Zigarettenpackungen, besteht haufig die Anforde- 
rung, unterschiedliche Packungstypen nacheinander auf der- 
selben Verpackungsmaschine zu fertigen. Die Unterschiede 
konnen dabei unterschiedliche Beschriftungen, Gestaltun- 
gen aber auch den Inhalt betreffen, also insbesondere unter- 
schiedliche Zigaretten. Der Wechsel des Packungstyps 
macht es erforderlich, daB das Bedienungspersonal das kor- 
rekte, dem neuen Packungstyp zugeordnete Verpackungs- 
material sorgfaltig bereitstellt. In der Praxis ist dieser Mate- 
rialwechsel haufig fehlerhaft, so daB die unter Umstanden in 
groBen Stiickzahlen produzierten Packungen nicht verwert- 
bar sind. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugninde, den Wechsel 
cincs Packungstyps cincr Verpackungsmaschine, insbeson- 
dere fur die Fertigung von Zigarettenpackungen, zu erleich- 
tem und vor allem zuverlassiger zu gestalten, so daB der 
Einsatz.unkorrekten Verpackungsmateri als vermieden wird. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist das erfindungsgemafie 
Verfahren dadurch gekennzeichnet, daB bei Inbetriebnahme 
einer Verpackungsmaschine oder bei einem Wechsel des 
herzustellenden Packungstyps das Verpackungsmaterial an- 
hand von Markierungen, die Verpackungsmaterial unter- 
schiedlicher AusfUhrung zugeordnet und am Verpackungs.- 
material und/oder dessen Trager, insbesondere an einem Bo- 
binenkern der Bobine, und/oder Verpackung vorgesehen 
sind, identifiziert und hinsichtlich korrekter Zuordnung zum 
herzustell enden Packungstyp iiberpriift wird. 

ErfindungsgcmaB wird demnach sclbsttatig sichcrgcstcllt, 
daB bei einem Wechsel des herzustellenden Packungstyps 
das korrekte Verpackungsmaterial verwendet und der kor- 
rekte Packungsinhalt verpackt wird. Die Markierungen am 
Verpackungsmaterial bzw. an den Zigaretten konnen gezielt 
fur die Identifizierung mit Hilfe optoelektronischer tjberwa- 
chungsorgane ausgebildet sein. Es kann sich dabei aber auch 
um das standardmafiige Design der Packung bzw. der Ziga- 
retten handeln, wobei fur den jeweiligen Packungstyp cha- 
rakteristische auBere Merkmale zur Identifizierung herange- 
zogen werden, beispielsweise die Marke oder ein anderes 
auBeres Merkmal. 

Die erfindungsgemafie Vorrichtung ist an geeigneten Stel- 
len, namlich im Bereich von Forderbahnen fur Verpak- 
kungsmatcrial cincrscits und im Bcrcich von Forderbahnen 
fur Zigaretten bzw. Zigarettengruppen andererseits mit op- 
toelektronischen Erfassungsorganen ausgeriistet, die bei- 
spielsweise von oben her die vorbei bewegten Gegenstande 
erfassen und die zur Identifizierung charakteristischen 
Merkmale oder Markierungen aufnehmen. Die empfange- 
nen Signale werden einer Auswerteeinheit. zugefiihrt und im 
Bereich derselben mit gespeicherten, korrekten Merkmalen 
gegeniibergestellt. Bei Erkennung fehlerhaften Verpak- 
kungsmaterials oder fehlerhaften Inhalts wird ein geeignetes 
Signal erzeugt. 

Das Verpackungsmaterial, beispielsweise eine zu einer 
Bobine aufgewickelte Materialbahn, kann durch Anbringen 
von Etiketten mit Markierungen gekennzeichnet sein. Die 
(ausgewechselte) Bobine kann durch ein ortsfestes, opto- 
elektronisches Uberwachungsorgan hinsichtlich der korrek- 



ten Zuordnung iiberpriift werden. 

Weitere Einzelheiten der Erfindung werden nachfolgend 
anhand von in den Zeictmungen dargestellten Ausfuhrungs- 
bzw. Anwendungsbeispielen naher erlautert. Es zeigt: 
5 Fig. 1 ein Teil einer Verpackungsmaschine mit Zuschnitt- 
Magazin und CCD-Kamera in einer Seitenansicht; 

Fig. 2 eine Bobine mit Verpackungsmaterial und einem 
Laser-Scanner in einer Querschnittsansicht; 

Fig. 3 eine Anordnung gemaB Fig. 2 in einem Schnitt ge- 
10 mafi SchnittmhrungBI/rV-III/IV; 

Fig. 4 cine wcitcrc Anordnung gemaB Fig. 2 in cincm 
Schnitt gemaB Schnittfuhrung m/IV-H[/IV; 

Fig. 5 einen weiteren Teil einer Verpackungsmaschine 
mit Zigarettenblock und CCD-Kamera und 
15 Fig. 6 eine Anordnung gemaB Fig. 5 in einem Schnitt ge- 
maB Schnittfuhrung VI- VI. 

Fig. 1 zeigt einen Teil einer Verpackungsmaschine zum 
Herstellen von Zigarettenpackungen. Dieser Teil betrifft das 
Entnehmen und Zufiihren von Zuschnitten 10 aus einem Zu- 
20 schnitt-Magazin 11. Dieses Zuschnitt-Magazin 11 hat zwei 
Seitenwande 12, 13, welche die Zuschnitte fiinren und seit- 
liches Wegrutschen der Zuschnitte 10 verhindern. 

Ein als Abroller 14 ausgebildetes Entnahmeorgan ent- 
nimmt dem Zuschnitt-Magazin 11 von unten jeweils einen 
25 Zuschnitt 10. Dcr Abroller 14 ist mit Offhungcn IS auf zwei 
kreisrunden Stimnachen versehen. Der (nicht dargestellte) 
Hohlraum zwischen beiden Stimflachen dient der Auf- 
nahme einer Ansaugvorrichtung zum Ansaugen der Zu- 
schnitte 10. 

30 Der Abroller 14 kann sich in Richtung des Pfeiles 16, 
d. h. in leicht nach unten geneigter sowie in Gegenrichtung 
hin- und herbewegen. Ein Begrenzungselement 17 definiert 
eine linke Endposition des Abrollers 14. 
Der Abroller 14 vollfiihrt bei einer Bewegung ausgehend 

35 vom Begrenzungselement 17 in Richtung des Pfeiles 16 
eine Drehbewegung entgegen dem Uhrzeigersinn in Rich- 
tung des Pfeiles 18 um seine Langsachse. Dabei wird ein 
Zuschnitt 10 um den Abroller 14 geroEt, Der Abroller 14 
fiihrt dabei den Zuschnitt 10 an cincm Saugaggrcgat 19 vor- 

40 bei. Eine untere Fiihrungsschiene 20 und eine obere Fuh- 
rungsschiene 21 bilden eine Forder- bzw. Transportbahn fur 
die Zuschnitte 10 und sorgen fur eine ordnungsgemaBe Fiih- 
rung der Zuschnitte 10 sowie einen gleichmafiigen Abtrans- 
port in Richtung einer Vorrichtung zum weiteren Verarbei- 

45 ten des Zuschnitts, beispielsweise einem Faltrevolver, der 
den Zuschnitt zu einer Packung, beispielsweise Zigaretten- 
packungen, faltet. Eine unterhalb der oberen Fiihrungs- 
schiene 21 angeordnete Rolle 22 treibt den auf der unteren 
Fiihrungsschiene 20 laufenden Zuschnitt 10 an, so daB die- 

50 ser mit der notigen Geschwindigkeit abtransportiert wird. 
Dieser Vorgang der Aufhahme und des Abtransports ein- 
zelner Zuschnitte 10 mittels des Abrollers 14 wird sehr oft 
und schr schncll wicdcrholt, wobci dcr AbroEcr 14 sich 
nach tJbergabe eines Zuschnitts 10 an die Rolle 22 wieder in 

55 seine linke Position am Begrenzungselement 17 zuriickbe- 
wegt. Auf diese Weise wird jeweils ein Zuschnitt 10 dem 
Zuschnitt-Magazin 11 entnommen, wobei sich ein Stapel 
aus Zuschnitten 10 in Richtung des Pfeiles 23 hinunterbe- 
wegt. 

60 Die Zuschnitte 10 sind mit besonderen Markierungen ver- 
sehen, beispielsweise mit Aufdrucken, wie sie auf Zigaret- 
tenpackungen Ublich sind. Diese Markierungen konnen die 
Marke eines Zigarettenherstellers aber auch einen soge- 
nannten Strichcode bzw. Barcode aufweisen. Zusatzlich 

65 oder altemativ zu Strichcode und Marke konnen sich jedoch 
auch weitere gestalterische Markierungen auf den einzelnen 
Zuschnitten 10 befinden. 

Samtliche Markierungen konnen einzeln, in Gruppen 
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oder gemeinsam von einem optoelektronischen Erfassungs- 
organ, z. B. einer CCD-Kamera 24 aufgenommen werden. 
Dazu ist die CCD-Kamera 24 seitlich neben dem Begren- 
zungselement 17 angeordnet, und zwar derart, daB ihr Ob- 
jektiv 25 in Richtung des Pfeiles 16 blickt, namlich in eine 
Richtung, in der der sich der urn den Abroller 14 aufrollende 
Zuschnitt 10 vollstandig an dem Objektiv 25 vorbeibewegt. 
Diese Anordnung der Kamera hat den Vorteil, daB die CCD- 
Kamera 24 den gesamten Zuschnitt 10 und damit samtliche 
auf dem Zuschnitt angebrachten Markierungen aufnehmen 
kann. Es sind jcdoch auch Anordnungon der CCD-Kamera 
24 moglich, die nur einen Teil des Zuschnitts erfassen. 

Die CCD-Kamera 24 kann aber auch an anderen Stellen 
angeordnet sein, an denen der Zuschnitt 10 vollstandig oder 
nur teilweise an der CCD-Kamera 24 vorbei lauft. Beispiels- 
weise kame dazu eine Anordnung unterhalb oder oberhalb 
der unteren Fiihrungsschiene 20 in Betracht. 

In jedem Fall ist die Anordnung der CCD-Kamera 24 so 
gewahlt, daB das Objektiv 25 auf die auf dem Zuschnitt 10 
angebrachten Markierungen blicken kann. Dadurch kann 
die CCD-Kamera auch erkennen, ob die Zuschnitte 10 im 
Zuschnitt-Magazin 11 richtig ausgerichtet sind, das heiBt bei 
einer Anordnung gemafi Fig. 1 mit den Markierungen nach 
oben. Sind bei konstruktiven Varianten die Zuschnitte 10 
mit den Markierungen nach untcn cinzulcgcn, ist die CCD- 
Kamera 24 auf der anderen Seite der Transportbahn ange- 
ordnet. 

Sollten die Zuschnitte falsch herum in das Zuschnitt-Ma- 
gazin 11 gelangt sein, beispielsweise bei einer Anordung ge- 
maB Fig. 1 mit den Markierungen nach unten, wiirde die 
CCD-Kamera 24 keine Markierungen erkennen konnen. 
Das Fehlen von Markierungen wiirde dann von einer (nicht 
dargestellten) Auswerteeinheit als ein Fehler des Betriebs- 
ablaufs gewertet werden. Die Auswerteeinheit gibt in die- 
sem Fall eine entsprechende Fehlenneldung aus, die vom 
Bedienpersonal bearbeitet werden muB. Insbesondere fuhrt 
eine derartige Fehlermeldung jedoch zum Abschalten und 
damit zum Stillstand der Verpackungsmaschine. Nach dem 
StiUstand des HcrstcEungsprozcsscs kann dann das Bedien- 
personal den entsprechenden Fehler beheben und sodann 
den Produktionsablauf fortsetzen. 

Die CCD-Kamera 24 ist mit der Auswerteeinheit zur wei- 
teren Signalverarbeitung verbunden. Diese Verbindung 
kann beispielsweise in einem mit der CCD-Kamera 24 ver- 
bundenen Kabel 26 bestehen.. 

Die in Fig. 1 gezeigte Anordnung eignet sich besonders 
fur sogenannte Hinged-Lid-Packungen. Dieser Packungstyp 
besteht aus einem relativ festen Karton, der durch Falten ei- 
nes entsprechend gefertigten Zuschnitts seine endgiiltige 
Form erhalt. Diese Zuschnitte werden in der Regel bereits 
vorgefertigt der Verpackungsmaschine zugefuhrt. Es sind 
jedoch auch Verpackungsmaschinen moglich, die den Zu- 
schnitt im HcrstclhmgsprozcB sclbst fertigen und dazu das 
Zuschnittsmaterial von einer entsprechenden Rolle, nachfol- 
gend als Bobine bezeichnet, abnehmen. 

Haufig ist auf Bobinen jedoch auch Verpackungsmaterial 
gewickelt, das beim Herstellen von Weichpackungen ver- 
wendet wird, namlich vor allem Papier und Stanniolpapier. 
Ferner sind Packungen umgebende Folien (sowohl fur Hin- 
ged-Lid-Packungen als auch fur Weichpackungen) auf Bo- 
binen aufgewickelt. Die Verpackungsmaschine kann auch 
dieses in Form von Bobinen vorliegende Verpackungsmate- 
rial idenlifizieren und auf Richligkeil der Zuordnung zum 
herzustellenden Packungstyp uberpriifen. 

Fig. 2 zeigt einen Querschnitt durch eine entsprechende 
Bobine 27. Bei dieser Bobine 27 ist das Verpackungsmate- 
rial um einen Bobinenkern 28 gewickelt. Dieser Bobinen- 
kem 28 sitzt auf einem Zapfen 29, der die Bobine 27 tragt. 



Die Bobine 27 ist so weit auf den Zapfen 29 aufgescho- 
ben, daB sie mit einer Anschlagscheibe 30 in Beriihrung 
stent. Die Anschlagscheibe 30 weist Offnungen 31 auf. 
Durch diese Offnungen 31 kann ein beispielsweise als La- 

5 ser-Scanner 32 ausgebildetes optoelektronisches Abtastge- 
rat auf die Bobinenseitenflache 34 blicken. Dazu ist ein La- 
serlicht emitierendes Bauelement, beispielsweise eine La- 
serdiode 33 derart am Laser-Scanner 32 angeordnet, daB der 
emitierte Laserstrahl durch die Offnung hindurch auf die 

10 Bobinenstirnflache 34 auftreffen kann. Der Laser-Scanner 
32 nimmt von der Bobinenstirnflache 34 rcflckticrtcs Lasc'r- 
licht wieder auf und wandelt es in ein entsprechendes Signal 
um. Ein Kabel 35 leitet dieses Signal vom Laser-Scanner 32 
an die (nicht dargestellte) Auswerteeinheit weiter. Die Aus- 

15 werteeinheit identifiziert schlieBlich anhand des vom Laser- 
Scanner 32 erzeugten Signals das auf der Bobine 27 aufge- 
wickelte Verpackungsmaterial. 

Die Auswerteeinheit uberpriift ferner, ob das identifizierte 
Verpackungsmaterial mit dem erwarteten Verpackungsma- 

20 terial iibereinstimmt. Auf diese Weise kann die Auswerte- 
einheit feststellen, ob die Verpackungsmaschine mit dem 
richtigen Verpackungsmaterial "beladen" wurde. Falls die 
Auswerteeinheit einen Fehler feststellt, gibt sie ein entspre- 
chendes fehlersignal aus. Alternativ oder zusatzlich unter- 

25 bricht sic den ProduktionsprozcB, das hcifit sic fuhrt die Ver- 
packungsmaschine zum Stillstand. 

Fig. 3 und 4 zeigen jeweils eine Bobine 27 mit einer An- 
schlagscheibe 30 in einem Schnitt gemaB Schnittfuhrung 
m/TV-TTr/rV (Fig. 2). Diese Anschlagscheiben 30 weisen je 

30 zwei Offnungen 31 auf. Diese Offnungen 31 sind von einer 
derartigen GroBe, daB jeweils nur zwei Speichen bzw. Ver- 
bindungsstege 36 iibrig bleiben. Im tibrigen sind die Offnun- 
gen 31 von scheibenformiger Kontur. Durch die Offnungen 
31 hindurch sind die Lagen je einer Materialbahn 37 aus 

35 Verpackungsmaterial sichtbar, welche auf den Bobinenkern 
28 aufgewickelt sind. Der Bobinenkern 28 sitzt - wie in Fig. 
2 -auf dem Zapfen 29. 

In Fig. 3 erkennt man einen auf dem Bobinenkern ange- 
brachten Strichcodc 38. Im Untcrschicd zu Fig. 3 ist in Fig. 

40 4 der Strichcode 38 nicht auf dem Bobinenkern 28, sondern 
auf den Lagen der Materialbahn 37 angebracht. Beim Abrol- 
len der Materialbahn 37 von einer Bobine 27 dreht sich die 
Bobine 27 um den Zapfen. Dabei dreht sich auch der auf der 
Bobine 27 angebrachte Strichcode 38. Ein vor den Offnun- 

45 gen 31 angebrachter Laser-Scanner 32 kann dann den sich 
drehenden Strichcode 38 abtasten, um ein Abtastsignal zum 
Identifizieren des verwendeten Verpackungsmaterials zu er- 
zeugen. 

Durch die Anordnung eines ortsfest installierten Laser- 

50 Scanners 32 und des sich darunter hinweg drehenden Strich- 
codes 38 kann der Laser-Scanner problemlos den gesamten 
Strichcode 38 lesen. 

Bcvorzugt dreht sich die Anschlagscheibe 30 mit der Bo- 
bine 27. Dies hat den Vorteil, daB es zu keiner Reibung zwi- 

55 schen auf der Bobine 27 aufgewickeltem Verpackungsmate- 
rial und der Anschlagscheibe 30 kommt. Dabei ist der 
Strichcode wenigstens zweimal auf der Bobine 27, namlich 
entweder auf dem Bobinenkern 28 und/oder dem auf der 
Bobine 27 aufgewickelten Verpackungsmaterial aufge- 

60 bracht. Es besteht namlich die Moglichkeit, daB wenigstens 
ein Strichcode 38 sich zumindest teilweise hinter einem Ver- 
bindungssteg 36 verbirgt. Dann ware eine korrekte Abta- 
slung des Slrichcodes 38 nicht mehr gewiihrleistet. Daher 
muB der gleiche Strichcode 38 mehrfach vorhanden sein. 

65 Ein zweiter Strichcode 38 hat daher von einem ersten Strich- 
code 38 einen Abstand, der mindestens der Breite des Ver- 
bindungssteges 36 entspricht. AuBerdem ist die Langsaus- 
dehnung des Strichcodes 38 nicht groBer als die Offnung 31. 
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Im Ergebnis sind wenigstens zwei Strichcodes 38 derart an- 
geordnet, daB wenigstens einer vollstandig in einer Offnung 
31 sichtbar ist, selbst wenn der zweite Strichcode 38 von ei- 
nem Verbindungssteg 36 verdeckt wird. 

Bei einer alternativen Ausgestaltung dreht sich lediglich 
die Bobine 27, wShrend die Anschlagscheibe 30 stillsteht. In 
diesem Fall genilgt ein Strichcode je Bobine. Dabei inuB je- 
doch der Laser-Scanner 32 derart angeordnet sein, daB er auf 
die (ortsfeste) Offnung 31 blickt, Bei dieser Variante muB 
man jedoch darauf achten, daB keine zu grofie Reibung zwi- 
schen Anschlagscheibe 30 und Vcrpackungsmatcrial bzw. 
den seitlichen Kanten der Materialbahn 37 entsteht, um eine 
Beschadigung des Yerpackungsmaterials zu vermeiden. 

Der auf der Materialbahn 37 aufgebrachte Strichcode 38 
wird vorzugsweise mittels eines Untenstrahldruckers un- 
mittelbar auf die Lagen der Materialbahn 37 aufgebracht. 
Entsprechend kann auch der Strichcode 38 auf dem Bobi- 
nenkern 28 mittels "nntenstrahldruckverfahrens aufgebracht 
werden. Jedoch eignet sich gerade fur den Bobinenkern 28 
auch das Aufbringen' von Klebeschildem mit Strichcodes 
38, 

Fig. 5 zeigt einen Zigarettenblock 39 mit drei Lagen Zi- 
garetten. Dieser Zigarettenblock 39 wird im weiteren Her- 
stellungsprozeB in eine von der Verpackungsmaschine ge- 
bildctc Vcrpackung cingefuhrt. Um sichcrzustcllcn, daB die 
einzufiihrenden Zigarettenblocke 39 zu dem herzusteEen- 
den Packungstyp gehoren, wird auch der Zigarettenblock 39 
untersucht. Dazu ist ein weiteres optoelektronisches Erfas- 
sungsorgan, nSmlich eine weitere CCD-Kamera 40, vorge- 
sehen. Diese CCD-Kamera 40 erfaBt Markierungen auf der 
Zigarette selbst, beispieisweise die aufgedruckte Zigaretten- 
Marke, Ringe am Filter oder in der Nahe eines Zigaiettenen- 
des oder sonstige Beschrifpingen bzw. Bedruckungen auf 
der Zigaretten. Die CCD-Kamera 40 ist dabei derart ange- 
ordnet, daB sie eine ganze Lage eines Zigarettenblocks 39 
erf assen kann. 

Im HerStellungsprozeG befdrdert ein von einem Ketten- 
forderer 41 angetriebener Mitnehmer 43 einen Zigaretten- 
block 39 in Richtung des Pfcilcs 42. Der Zigarettenblock 39 
wird von einer Unterfuhrung 44 unterhalb des Zigaretten- 
blocks 39 und von einer Oberfuhrung 45 oberhalb des Ziga- 
rettenblocks 39 gefuhrt. Die Oberfuhrung 45 ist im Bereich 
der CCD-Kamera 40 unterbrochen bzw. weist dort eine Off- 
nung 46 auf. Durch diese Offnung 46 hindurch kann die 
CCD-Kamera 40 auf den Zigarettenblock 39, namlich des- 
sen obere Lage blicken. Beim Durchschieben eines Zigaret- 
tenblocks 39 durch die Unterfuhrung 44 und die Oberfuh- 
rung 45 kann die CCD-Kamera 40 die auf der oberen Lage 
des Zigarettenblocks 39 angebrachten Markierungen erfas- 
sen und in ein entsprechendes Signal umwandeln. Dieses Si- 
gnal wird iiber eine Verbindung, beispieisweise ein Kabel 
47, zur Auswerteeinheit gefuhrt. Die Auswerteeinheit ord- 
nct das crfaBtc Signal cincm bestimmten Zigarcttcntyp zu 
und kann auf diese Weise die Zigaretten bzw. den Zigaret- 
tentyp identifizieren. Die Auswerteeinheit uberpriift ferner, 55 
ob der identifizierte Zigarettentyp zu dem herzustellenden 
Packungstyp korrespondiert, das heiBt ob die Zuordnung 
von Zigarette zu herzusteliendem Packungstyp korrekt ist 

Fig. 6 zeigt die Anbrdnung aus Fig. 5 in einem Schnitt ge- 
maB Schnittfuhrung VI-VI. Da hier jeweils zwei Zigaretten- 60 
blocke 3g gleichzeitig verarbeitet werden, sind zwei Mit- 
nehmer bzw. ein doppelt ausgebildeter Mitnehmer 43, der 
von zwei Kettenforderern 41 angeuieben wird, vorgesehen. 
Ferner sieht man zwei Offnungen 48, 49 in der Unterfuh- 
rung 44, durch die der Mitnehmer 43 hindurchragt Die ■ 65 
Oberfuhrung ist dabei von einer derartigen Breite, daB sie 
beide Zigarettenblocke 39 vollstandig iiberdeckt. Jedoch 
weist die Oberfuhrung 45, genau wie in Fig. 5, eine Offnung 
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46 auf, so daB man in Fig. 6 auf die von der Offnung 46 ge- 
bildete Kante der Oberfuhrung 45 blickt. Durch die Offnung 
46 konnen die Objektive 50, 51 der CCD-Kameras 40 auf 
die unter ihnen hindurchgefiihrten Zigarettenblocke 39 blik- 
5 ken. 

ZusStzlich oder altemativ kann die Offnung auch in der 
Unterfuhrung vorgesehen sein. Dann sind die CCD-Kame- 
ras unterhalb der Unterfuhrung angebracht, wobei die Ob- 
jektive nach oben ausgerichtet sind. Eine oder mehrere 
10 CCD-Kameras konnen aber auch neben Ober- und Unter- 
fuhrung angeordnet sein. 

Die von den optoelektronischen Erfassungsorganen bzw. 
Abtastgeraten, namlich den CCD-Kameras 24, 40 bzw. dem 
Laser-Scanner 32 erzeugten Signale flieBen - wie ausge- 
15 ftihrt - der Auswerteeinheit zu. Die Auswerteeinheit identi- 
fiziert anhand dieser Signale die Verpackungsmaterialien 
bzw. die Packungsinhalte, namlich Zigaretten und iiberpriift, 
ob die verwendeten Verpackungsmaterialien und/oder Ziga- 
retten dem herzustellenden Packungstyp entsprechen. Die 
20 Identiflzierung erfolgt beispieisweise durch ein Signalver- 
gleich mit Referenzsignalen. 

Zusatzlich oder anstelle eines derartigen Vergleichs eines 
empfangenen mit einem abgespeicherten Signal, kann man 
das empfangene Signal auch einem dem erwarteten Signal 
25 angcpaBtcn Filter, beispieisweise cincm sogenannten Mat- 
ched-Filter, zufuhren. Ein Schwellenwertentscheider kann 
dann anhand des Ausgangssignals des angepaBten Filters 
die Entscheidung liefern, ob das empfangene Signal dem er- 
warteten Signal und somit dem erwarteten Verpackungsma- 
30 terial oder Inhalt entspricht. 

Es konnen aber auch andere Signalverarbeitungsverfah- 
ren zur Identiflzierung des Verpackungsmaterials bzw. des 
Zigarettentyps herangezogen werden. 
Das Identifizieren und Uberprufen von Verpackungsma- 
35 terial imd Zigaretten erfolgt vor allem nach leergefahrener 
und neu angefahrener Verpackungsmaschine. Zu Beginn ei- 
nes neuen Herstellungszyklus werden zumindest die ersten 
Zigarettenblocke und Verpackungseinbeiten, beispieisweise 
Zuschnittc, uberpriift Vorzugsweise werden die crstcii fiinf 
40 Zigarettenblocke bzw. funf Paar Zigarettenblocke sowie die 
ersten funf bzw. funf Paar dazugehoriger Packungen hin- 
sichtlich ihres Typs identifiziert und mit dem herzusteEen- 
den Packungstyp verglichen. Sollte es hierbei zur Erken- 
nung falscben Materials bzw. falscher Zigaretten kommen, 
45 wird die Verpackungsmaschine gestoppt. In der Regel reicht 
es aus, funf Blocke bzw. funf Paar Blocke sowie die entspre- 
chenden Packungen zu uberprufen, so daB nach dieser An- 
zahl die Erfassungsorgane, namlich CCD-Kameras und La- 
ser-Scanner sowie die Auswerteeinheit abgeschaltet werden 
50 kann. Bei einer Variante lauft jedoch das derart gebildete 
System wahrend des gesamten Herstellungsprozesses durch. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren sowie die entspre- 
chende Vorrichtung gcwahrlcistcn cine sofortigc Erkcnnung 
von falschem Material. Auf diese Weise konnen Fehler auf- 
grund menschlichen Versagens, das heiBt Beladung der Ver- 
packungsmaschine mit falschem Verpackungsmaterial bzw. 
falschen Zigaretten, vermieden werden. Eine das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren bzw. eine erfindungsgemaBe Vor- 
richtung verwendende Verpackungsmaschine kann daher 
problemlos auch von Arbeitskraften nach kurzer Einlem- 
phase bzw. ohne langwierige Schulungen betrieben werden. 

Bezugszeichenliste 

10 Zuschnitt 

11 Zuschnittsmagazin 

12 Seitenwand 

13 Seitenwand 
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14 zylinderf ormiger Abrolier 

15 Offnung 

16 Pfeil 

17 Begrenzungselement 

18 Pfeil 

19 Saugaggregat 

20 untere Fuhrungsschiene 

21 obere Fuhrungsschiene. 
22Rolle 

23 Pfeil 

24 CCD-Kamcra 

25 Objektiv 

26 Kabel 

27 Bobine 

28 Bobinenkern 

29 Zapfen 

30 Anschlagscheibe 

31 Offnung 

32 Laser-Scanner 

33 Laser-Diode 

34 Bobinen-StimfLache 

35 Kabel 

36 Verbindungssteg 

37 Materialbahn 

38 Strichcodc 

39 Zigarettenblock 

40 CCD-Kamera 

41 Kettenfdrderer 

42 Pfeil 

43 Mitnehmer 

44 Unterfiihrung 

45 Oberfuhrung 

46 Offnung 

47 Kabel 

48 Offnung 

49 Offnung 

50 Objektiv 

51 Objektiv 



Patentanspriiche 40 

1/ Verfahren zum Herstellen von Packungen, insbe- 
sondere Zigarettenpackungen, unter Verwendung von 
Verpackungsmaterial, namlich vorgefertigten Zu- 
schnitten (10), als Bobine (27) gewickelten Material- 
bahnen (37) und/oder von diesen Materialbahnen (37) 
abgetrennten Zuschnkten, zum Umhiilien von Pak- 
kungsinhalt (39), dadurch gekennzeichnet, daB bei 
Inbetriebnahme einer Verpackungsmaschine oder bei 
einern Wechsel des herzustellendea Packungstyps das 
Verpackungsmaterial (10, 37) anhand von Markierun- 
gen, die Verpackungsmaterial (10, 37) unterschiedli- 
chcr Ausfuhrung zugcordnct und am Verpackungsma- 
terial (10, 37) und/oder dessen Triiger, insbesondere an 
einem Bobinenkern (28) der Bobine (27), und/oder 
Verpackung vorgesehen sind, identiflziert und hinsicht- 
lich korrekter Zuordnung zum herzustellenden Pak- 
kungstyp iiberprUft .wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB die Markierungen durch wenigstens ein opto- 
elektronisches Erfassungsorgan (24, 32) festgestellt 
und in einer Auswerteeinheit ausgewertet, insbeson- 
dere einer gespeicherlen Markierung gegeniibergeslelll 
werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Verpackungsmaterial (10, 37) anhand 
seiner gestalterischen Bedruckung identiflziert wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
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che, dadurch gekennzeichnet, daB die Markierungen, 
insbesondere Etiketten mit einem Strichcode, durch 
wenigstens ein optoelektronisches Abtastgerat, insbe- 
sondere einen Laser-Scanner (32), gelesen werden. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Markierungen 
des Verpackungsmaterials (10, 37) durch wenigstens 
eine CCD-Kamera (24) aufgenommen und in der Aus- 
werteeinheit ausgewertet, insbesondere gespeicherten 
Vergleichsmarkierungen gegenubergestellt werden. 

6. Verfahren nach cincm der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB zusatzlich oder alter- 
nativ der Packungsinhalt (39), insbesondere Zigaretten, 
anhand von gestalterischen oder individuellen Markie- 
rungen identiflziert und hinsichtlich korrekter Zuord- 
nung zum herzustellenden Packungstyp uberpriift wer- 
den, insbesondere durch wenigstens ein weiteres opto- 
elektronisches Erfassungsorgan (40). 

7. Vorrichtung zum Herstellen von Packungen, insbe- 
sondere Zigarettenpackungen, unter Verwendung von 
Verpackungsmaterial, namlich vorgefertigten Zu- 
schnitten (10), als Bobine gewickelten Materialbahnen 
(37) oder von diesen Materialbahnen (37) abgetrennten 
Zuschnitten, zum Umhiilien von Packungsinhalt (39), 
gekennzeichnet durch wenigstens cin optoelektroni- 
sches Erfassungsorgan (24, 32) zumErfassen von Mar- 
kierungen, die Verpackungsmaterial (10, 37) unter- 
schiedlicher Ausfuhrung zugeordnet und am Verpak- 
kungsmaterial (10, 37) und/oder dessen Trager, insbe- 
sondere an einem Bobinenkern (28) der Bobine (27) 
und/oder Verpackung vorgesehen sind und eine mit 
dem Erfassungsorgan verbundene Auswerteeinheit 
zum Identifizieren des verwendeten Verpackungsmate- 
rials (10, 37) anhand der erfaBten Markierung und zum 
Uberprtifen des identiflzierten Verpackungsmaterials 
(10, 37) hinsichtlich korrekter Zuordnung zum herzu- 
stellenden Packungstyp, 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im Bcrcich cincr Transportbahn (20, 21) 
des Verpackungsmaterials (10, 37), insbesondere im 
Bereich einer Zuschnittbahn fur den Transport einzel- 
ner Zuschnitte (10), wenigstens ein optoelektronisches 
Erfassungsorgan (24, 32, 40) angeordnet ist, insbeson- 
dere oberhalb oder seitlich der Zuschnittbahn. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB wenigstens ein optoelektronisches 
Erfassungsorgan eine CCD-Kamera (24, 40) aufweist. 

10. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 7 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB wenigstens ein optoelektro- 
nisches Erfassungsorgan ein optoelektronisches Ab- 
tastgerat, insbesondere einen Laser-Scanner (32), auf- 
weist zum Abtasten von abtastbaren Markierung, ins- 
besondere Strichcodcs aufweisenden, seitlich im Be- 
reich der Bobine (27) bzw. des Bobinenkems (28) an- 
gebrachten Etiketten. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das optoelektronische Abtastgerat (32) 
ortsfest neben einer aufnehmbaren Bobine (27) positio- 
niert. ist. . 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11, 
gekennzeichnet durch wenigstens ein optoelektroni- 
sches Erfassungsorgan (40) zur zusatzlichen oder alter- 
naliven Erfassung von gestalterischen oder individuel- 
len Markierungen am Packungsinhalt, insbesondere an 
den Zigaretten, wobei die Auswerteeinheit derart aus- 
gebildet ist, daB sie zusatzlich oder alternativ den Pak- 
kungsinhalt (39) anhand der erfaBten Markierung iden- 
tifizieren und den identiflzierten Packungsinhalt (39) 
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hinsichtlich korrekter Zuordnung zum herzustellenden 
Packungstyp uberprufen kann. 
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